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© Werkzeugwechsler fUr Unlversal-Fris- und Bohrmaschlnen. 



© Gegenstand der Erfindung ist ein Werkzeug- 
wechsler fOr die Horizontal-und Vertikalspindel von 
Universal-FrSs-und Bohrmaschinen, bestehend aus 
einer Tragkonstruktion fQr mindestens eine Gretf- 
zange, die zwischen der Wechselposition eines 
Werkzeugmagazlns und wahlweise der Horizontal- 
bzw. der Vertikalspindel motorisch gesteuert beweg- 
bar ist. 

ErfindungsgemaB sind zwei Qreifzangen (22, 
23) mittSls elner Halterung an einem Schwenkglied 
(17) montiert, dessen horizontal© Drehachse • in der 
jeweiligen Wechselposition - quer zu den Achsen 
der Horizontal-und der Vertikaispincfel verlauft. Ein 
Support (12) fQr das Schwenkglied (17) ist an einem 
horizontal verfahrbaren Transportschlitten (10) ver- 
schiebbar montiert. 
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Werkzeugwechsler flir Universal-Fras-und Bohrmaschinen 



Die Erfindung betrifft einen Werkzeugwechsler 
fQr Universal-Fras-und Bohrmaschinen sowie fUr 
Bearbeitungszentren, der wahlweise die Horizontal- 
und die Vertikalspindel entsprechend dem jeweili- 
gen Bearbeitungsprogramm bedienen kann. Greif- 
zangen zur Aufnahme und Halterung der Werk- 
zeuge sind in mehreren Richtungen und urn meh- 
rere Achsen derart bewegbar, da/1 die Werkzeuge 
einem Magazin entnommen und wahlweise in die 
Horizontalspindel oder in die Vertikalspindel einge- 
setzt werden kQnnen. 

Die Werkzeugwechsel be! Universal-Fras-und 
Bohrmaschinen zu automatisieren, ist nur dann 
technisch sinnvoll, wenn gleichzeitig auch die Ma- 
schinen selbst von der Horizontal-Beanbeitung zur 
Vertikal-Bearbeitung automatisch umgerQstet wer- 
den k5nnen t was nur bei wenigen Spezialtypen der 
Fall ist. FQr eine derartige Werkzeugmaschine ist 
aus der DE-OS 33 44 048 ein Werkzeugwechsler 
bekannt, der aus einer von der Maschine gesonder- 
ten Tragkonstruktion fQr ein Tellermagazin und ein- 
en mit einem Gretferkopf ausgestatteten Greifarm 
besteht. Dieser Greifarm Ist fQr den Werkzeugtran- 
sport zwischen der jeweiligen Spindel und einem 
Werkzeugmagazin horizontal langsverschiebbar 
und um seine Langsachse verdrehbar ausgebildet. 
Nachteiiig bsi dieser bekannten AusfOhrung ist der 
lange Transportweg des Greifarms und die dadurch 
notwendigen formsteifen FOhrungen fQr den an sei- 
nem vorderen Ende mit der Hubmechanik, der 
Greifzange und dem Werkzeug belasteten 
FQhrungsarm. DarOber hinaus ist nur eine Greif- 
zange am freien Ende des FQhrungsarms vorgese- 
hen, was die Werkzeugwechseizeiten in unerwUn- 
.schter Weise verlangert. Schlie/3lich erfordert die- 
ser bekannte Werkzeugwechsler einen erheblichen 
Platz und kann nicht in Bearbeitungszentren inte- 
griert werden. 

Aus der DE-OS 30 17 613 ist eine Werkzeug- 
wechselvorrichtung fQr eine Werkzeugmaschine mit 
HorizontaJ-und Vertikalspindel bekannt die einen 
an einem Greiferarm schwenkbar gelagerten Dop- 
pelgrerfer enthalt Der um seine Langsachse ver- 
drehbare Greiferarm ist in zwei Richtungen parallel 
und senkrecht zur Spindelachse verschiebbar 
gefQhrt. Dieser Werkzeugwechsler ist jedoch hin- 
sichtlich seiner Arbeitsweise an einen besonderen 
Werkzeugmaschinen-Typ gebunden, bei welchem 
die beiden Spindeln in einem gemeinsamen um 
seine vertikale Achse verdrehbaren Kopf gelagert 
sind. FUr den Wechsel der Werkzeuge der Horizo- 
ntalspindel mufl der Kopf aus seiner Normallage 
um 90° verdreht und seitiich versetzt werden, 
damit die Greifzange ohne Kollision an die nun- 
mehr seitiich positionierte Spindei heranfahren und 



das Werkzeug ergreifen kann, Ein derartiger Ma- 
schinentyp ist jedoch technisch auflerordentlich 
aufwendig und es ergeben sich Genauigkeitspro- 
bleme durch das in den Drehkopf eingebaute Um- 

5 lenkgetriebe fQr die Spindelantriebe. DarOber hin- 
aus stehen die beiden Greifzangen des Dop pel- 
greifers unter einem rechten Winkel zueinander 
und enmoglichen die Erfassung und Handhabung 
jeweits nur eines einzigen Werkzeugs. 

70 Aufgabe der Erfindung ist es, einen Werkzeug- 
wechsler fQr eine programmgesteuerte Universal- 
Fras-und Bohrmaschine mit Horizontalspindel und 
einem gesondert an dem Spindelstock montierba- 
ren Vertikalfraskopf zu schaffen, die eine gUnstige 

is Ausnutzung des an der Werkzeugmaschine vorhan- 
denen Raumes gestattet und bei relativ einfacher 
stabiler Konstruktion kurze Wechselzeiten 
ermdgiicht 

Diese Aufgabe wlrd bei einem Werkzeug* 
20 wechsler fUr Horizontal-und Vertikalspindeln, beste- 
hend aus einer Tragkonstruktion fQr mindestens 
eine Greifzange, die zwischen der Wechselposition 
eines Werkzeugmagazins und wahlweise der 
Horizontal-bzw. der Vertikalspindel motorisch ge- 
25 steuert bewegbar ist, erfindungsgemSB dadurch 
geldst, daJ3 zwei Greifzangen mittels einer Halte- 
rung an einem Schwenkglied montiert sind, dessen 
Drehachse beim Ein-und Ausbau des jeweiligen 
Werkzeugs in bzw aus der Spindel quer zu den 
30 Achsen der Horizontal-und der Vertikalspindel 
verlauft, und dafl an einem horizontal ver- 
schiebbaren Transportschlitten ein Support ver- 
schiebbar gefQhrt ist, welcher das Schwenkglied 
trfigt 

as Gemafl einer zweckmafligen Ausgestaltung der 
Erfindung sind die Greifzangen an zwei die Halte- 
rung bildenden Teleskoparmen montiert, deren Mit- 
telachsen - in der jeweiligen Wechselposition - sich 
unter einem spitzen Winkel in der jeweiligen Spin- 

40 delachse schneiden, was schnelle Wechsel- 
vorgange ermoglicht, da der eine Teleskoparm zur 
Aufnahme des "verbrauchten" Werkzeugs dient 
und der andere Teleskoparm das n neue B Werk- 
zeug tragt Die Halterung kann jedoch auch ein am 

45 Schwenkglied motorisch bewegbarer Schlitten sein, 
der an einer SeftenfiSche die abgewlnkelten und 
parallel nebeneinander einzeln verfahrbaren Greif- 
zangen tragt 

Eine besonders zweckmaflige Ausgestaltung 

50 einer Greifzange zeichnet sich dadurch aus, da£ 
die beiden Backen der Greifzangen in Ausschnitten 
eines Tragkorpers begrenzt schwenkbar gelagert 
sind und an ihren Enden obere und untere 
SchrSgflachen aufweisen, die beim Anfahren eines 
Werkzeughalters eine Offnungsbewegung beider 
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Backen gegen die Kraft einer Druckfeder erzeugen. 
Diese Greifzange bendtigt keinen gesonderten 
Stellantrieb zum dffnen ihrer Backen, well die 
Schragflachen an ihren nach innen eingezogenen 
Backenenden so ausgelegt sind, daJ3 sle beim An* 
fahren eines Werkzeughatters In Anlage mlt ents- 
prechend geformten GegenfiMchen gelangen und 
dabei gegen die Kraft einer Feder geiiffnet werden. 

Weitere Enzelheiten und Vorteile der Erfindung 
ergeben slch aus der folgenden Beschreibung von 
AusfOhrungsbeispielen des neuen Werkzeugwechs- 
ters anhand der Zeichnung. Es zeigen: 

Fig. 1 eine erste AusfOhrung eines Werk- 
zeugwechslers beim Aus-und Einbau eines Werk- 
zeugs in die Horizontaispindel; 

Rg 2 den Werkzeugwechsler nach Fig. 1 bei 
der Bedienung der Vertikalspindel - jeweils in 
perspektlvischer Darstellung; 

Rg 3, 4 eine zweite AusfOhrung eines Werk- 
zeugwechsiers beim Aus-und Einbau eines Werk- 
zeugs in die Horizontaispindel bzw. in die Vertikal- 
spindel; 

Rg 5 den Werkzeugwechsler mit der Ma- 
schine nach Rg. 3 in schematischer Draufsicht; 

Rg. 6 eine neue Greifzange in schemati- 
scher Draufsicht. 

Die in der Zeichnung dargestellte 
Werkzeugmaschine ist ein programmgesteuertes 
Bohr-und FrSszentrum, von dem nur der in 
LinearfQhrungen am StSnder horizontal verfahrbare 
Spindelstock 1 gezeigt ist. Im unteren Teil des 
Spindelstocks 1 befindet sfch die Hrolzontalspindel 
2, welche Qber nicht dargestellte Antriebe in Dreh- 
bewegung versetzt wird. Die StimflSche 3 oberhalb 
der Horizontaispindel 2 ist unter 45° nach 
rOckwSrts geneigt und tr§gt einen Schwenkkopf 4, 
der groflflfichlg mittels einer entsprechend abge* 
schrfigten RQckflSche abgestOtzt ist und urn eine 
zur 45°-SchrSgflfiche senkrechte Mittelachse ver- 
dreht werden kann. An einer EndflSche des 
Schwenkkopfes 4 ist ein Vertikaifrfiskopf 5 mit ein- 
er darin gelagerten Vertikallspindel 6 Qber ein Zwi- 
schenstQck 7 montiert In der Steilung nach Rg. t 
befindet sich der VertikaifrSskopf in seiner oberen 
AuBerbetriebs-Lage und in der Steilung nach Rg. 2 
in seiner Arbeitsposition. Seitlich neben dem Spin- 
delstock 1 Ist ein Werkzeugmagazin 26 montiert, 
dessen Werkzeug-Wechsel-Position 8 so plaziert 
ist, daj3 sie durch entsprechende Bewegungsfolgen 
des Werkzeugwechslers von den Greifzangen ohne 
Kollision mit dem Spindelstock oder dem Vertikal 
kopf erreicht werden kann. 

Bei der AusfOhrung nach Rg 1, 2 enthfilt der 
Werkzeugwechsler einen Schlitten 10, der hoch- 
kant in Horlzontalfdhrungen 11 an einem stati- 
onfiren Maschinenteil, z. B. am MaschinenstSnder, 
an einer gesonderten Konsole, an einer Wand der 
Schutzkabine oder auch an einem Bedienungsfahr* 



zeug, in Pfellrichtung A motprisch mittels eines 
Unearantriebes, z* B. Stellzylinder oder Spindel- 
triebe, verfahrbar ist Am vorderen Tell des Schlit- 
tens 10 ist ein formsteifer Support 12 In Verti- 

6 kalfOhrungen 13 in Pfellrichtung B motorisch be- 
wegbar gefOhrt. Dieser etwa rechteckige Support 
12 trSgt an seinem vorderen vorstehenden Ende 
einen Halter in Form eines DrehbOgels 14, der urn 
eine vertikale Achse In Pfellrichtung C urn jeweils 

10 90* motorisch verdrehbar ist. Die beiden Schenkel 
15 dieses DrehbOgels 14 ragen seitlich neben der 
Drehachse nach unten und Widen auf diese Welse 
einen Freiraum 16 (Rg. 2). Zwischen beiden 
Schenkeln 15 ist ein Schwenkglied 17 von etwa T- 

75 farmigem Querschnitt in Pfellrichtung D urn 90° 
motorisch schwenkbar gelagert, an dessen beiden 
Seitenstegen je ein Teleskoparm 20, 21 befestigt 
ist Jeder Teleskoparm 20, 21 trSgt an seinem 
vorderen Ende eine Greifzange 22, 23 zur I5sbaren 

20 Aufnahme und Handhabung je eines Werkzeugs 
24, 25. Die Anordnung der beiden Teleskoparme 
20, 21 ist so getroffen, dafl ihre Lfingsachsen in 
einer gemeinsamen Ebene unter einem spitzen 
Winkel zuelnander geneigt sind und sich in der 

25 Mittelachse der Horizontaispindel 2 (Rg. 1) bzw. 
der Vertikalspindel 6 (Rg. 1) schneiden. 

Der beschrlebene Werkzeugwechsler kann die 
im folgenden beschriebenen Werkzeugwechsel- 
VorgSnge ausfUhren: 

30 Zum Bedienen der Horizontaispindel 2 gemSfl 
Rg. 1 sei angenommen, dafi das Werkzeug 24 
gegen das neue Werkzeug 25 ausgetauscht wer- 
den soil. In der in Rg. 1 gezeigten Wechseistellurig 
ist der Teleskoparm 20 ausgefahren und seine 

06 Greifzange 22 hat das noch in der Horizontaispin- 
del 2 gehalterte Werkzeug 24 seitlich erfafit. Durch 
ZurOckfahren des Spindelstocks 1 Oder auch durch 
eine VorwSrtsbewegung des Schlittens 10 wird die- 
ses Werkzeug 24 aus der Spindel 2 herausgezo- 

40 gen Daraufhln f&hrt der Teleskoparm 20 ein und 
anschliefiend - oder auch gieichzeitig - fahrt der 
zweite Teleskoparm 21 aus, so daB das von seiner 
Greifzange 23 gehalterte neue Werkzeug 25 genau 
vor die Horizontaispindel 2 bewegt wird, wobei die 

45 Werkzeugachse mit der spindelachse fluchtet 
Durch Ausfahren des Spindelstocks 2 Oder durch 
eine RQckwSrtsbewegung des Schlittens 10 wird 
das neue Werkzeug 25 in . die Horizontaispindel 1 
eingeschoben Durch die gegenseitige Neigung der 

so Achsen der beiden Teleskoparme 20, 21 werden 
Kollisionen bei den jeweiiigen Ausfahr-und Einzieh* 
bewegungen vermieden. 

Anschlieflend erfolgt das Enfahren des Teles- 
koparm es 21, so daB nunmehr beide Greifzangen 

55 24, 25 sich in einer zurOckgezogenen tage befin- 
den. Bei der dargestellten AusfOhrung werden 
danach das Schwenkglied 17 und anschlielend der 
DrehbOgel 14 jeweHs urn 90° gedreht, urn die 
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Greifzangen 22, 23 aus der Bewegungsbahn des 
Spindelstocks 2 zu bringen. Der Schlitten 10 fahrt 
in Pfeilrichtung A nach hinten und das Schwenk- 
glied 17 schwenkt dabei in seine in Rg 2 gezeigte 
Lage. Der Teleskoparm 21 fahrt aus und seine 
Greifzange 23 hott sich aus dem Magazin 26 ein in 
der Position 8 bereitgestelttes Werkzeug und fShrt 
wieder ein Dann fahrt der das "alte" Werkzeug 24 
tragende Teleskoparm 20 aus, legt das Werkzeug 
24 im freigewordenen Magazinplatz 8 ab und fahrt 
wieder in seine Wartestellung zurUck. Das Magazin 
26 kann jetzt wieder ein neues Werkzeug bereit- 
stellen. Bel elnem neuen Werkzeugwechsel beginnt 
der Wechselvorgang mit dem Vorfahren des Schirt- 
tens 10. 

Der Werkzeugwechsel in die Vertikalspindel 5 
vollzieht sich in ahnlicher Weise wie der vorste- 
hend beschriebene Wechselvorgang, wobei ledi- 
glich das Schwenkgiied 17 in den beiden Schen- 
kein 15 des DrehbQgels 14 urn 90° aus der Stei- 
lung nach Fig. 1 in die in Rg 2 dargestellte Posi- 
tion verschwenkt worden ist, so dafl sich die beiden 
Teleskoparme 20, 21 mit den Greifzangen 22, 23 
unter dem in der Arbeitsstellung befindlichen Verti- 
kaifraskopf 5 befinden. Aufgrund der gegensehigen 
Neigung der beiden Teleskoparme 20, 21 unter 
einem sprtzen Winkei und des Schnittpunktes ihrer 
Achsen in der Mittelachse der Vertikalspindel, be- 
findet sich das vom jeweils ausgefahrenen Telesko- 
parm 20 bzw. 21 gehalterte Werkzeug in der Spin- 
delachse, so da/3 durch eine Vertikalbewegung des 
Supports 12 in seinen FQhrungen das Werkzeug in 
die Vertikalspindel eingeschoben bzw. herausgezo 
gen werden kann. 

Der in den Rg 3, 4 dargestellte Werkzeug- 
wechsler kann bei einer gleichartigen 
Werkzeugmaschine eingesetzt werden, deren ein- 
zeine Bauteite auch mit den gleichen Bezugszei- 
chen wie die Maschine nach den Rg: 1, 2 gekenn- 
zeichnet sind. Bei diesem Werkzeugwechsler nach 
Rg. 3, 4 Ist der Transportschlitten 30 in 
LSngsfOhrungen 31 unter einer Tragschiene in 
Richtung des Doppelpfeils A verfahrbar auf- 
gehangt An seinem vorderen Ende ist an einem 
vertikaten Drehzapfen 32 eine Tragplatte 33 urn 
90° in Richtung des Doppelpfeils B verdrehbar 
befestigt, an deren Unterseite der Support 34 in 
ParallelfUhrungen 35 in Richtung des Doppelpfeils 
C verschiebbar angeordnet ist, tm linken unteren 
Eckbereich des Supports 34 ist ein horizontaler 
Drehzapfen 36 gelagert an dessen vorstehendem 
Ende ein plattenformiges Schwenkgiied 37 in ein- 
em Eckbereich befestigt ist. Durch einen - nicht 
dargestellten - Antrieb wird das Schwenkgiied 37 in 
Richtung des Doppelpfeils D urn 90° zwischen den 
in den Rg. 3 und 4 dargestellten Endsteilungen 
mittels des Drehzapfens 36 verschwenkt An seiner 
vorderen Stirnflache weist das Schwenkgiied 37 



ParalleffQhrungen 38 auf, an denen ein Schlitten 39 
in Richtung des Doppelpfeils E verfahrbar ist. An 
zwei stirnseitigen Geradttihrungen 40 des Schtit- 
tens 39 sind zwei winkelformige Greifzangen 41, 
6 42 einzeln zwischen Endanschlagen 43 bewegbar 
gehaltert. 

Der Bewegungsablauf der Greifzangen 41, 42 
zwischen der Wechselposition 8 des Werkzeugma- 
gazins 26 sowie der verschiedenen Trag-und Dreh- 

10 glieder ergibt sich aus den Darstellungen der Rg. 3 
bis 5. Das Kettenmagazin 26 ist neben dem Werk- 
zeugwechsler und oberhalb des Spindelstocks 1 so 
angeordnet, da£ Kollisionen mit den Einzelteilen 
des Werkzeugwechslersbei deren Bewegung ver- 

rs mieden werden. Dementsprechend sind auch die 
Verschiebewege der bewegten Bauteile und die 
Grofle der jeweiligen Schwenkbewegungen 
gewahlt, wie dies schematisch in Rg. 5 dargestellt 
ist 

20 Es sei darauf hingewiesen, dad alle vorstehend 
erlauterten Bewegungen der einzelnen Bauteile der 
Werkzeugwechsler mit Hilfe von Antriebsmotoren 
erfolgen, die von der Steuerung der Werkzeugma- 
schine angesteuert werden. Auf diese Weise wird 

25 ein vollautomatischer Betrieb der Werkzeugwech- 
selvor gSnge erreicht, und zwar unabhSngig davon, 
ob die Horizontalspindel Oder die Vertikalspindel 
bedient wird. 

Die in Rg. 6 schematisch dargestellte Greif- 

30 zange wird bei den vorstehend beschriebenen 
Werkzeugwechslem eingesetzt- Ein formsteifer 
Tragkorper 50 ist Liber zwei rUckwartige Ansatze 
51, 52 an einem - nicht dargestellten - Trager 
montiert. Im Tragkdrper 50 befindet sich eine 

35 Querbohrung 53, in der eine Druckfeder 54 an- 
geordnet ist. Zwei Backen 55, 56 sind Qber je 
einen Drehzapfen 57, 58 am Drehkiirper 50 ange- 
lenkt und weisen rUckwartige Ansatze 59, 60 auf, 
die in je einem sich schrSg nach rtlckwMrts erwei- 

40 ternden Ausschn'rtt 61, 62 des Tragkorpers 50 auf- 
genommen sind und die Offnungs-und 
Schliefibewegungen der beiden Backen 55, 56 be- 
grenzen. An den gegenOberliegenden geraden Sei- 
tenflachen der beiden Ansatze 59, 60 sttltzt sich 

45 die Druckfeder 54 mit Ihren Enden ab. An den 
vorderen Enden der beiden Backen 55, 56 sind 
SchrSgfiSchen 63, 64 zu beiden Seiten einer nach 
innen vorspringenden Spitze 65, 66 ausgebildet 
Weitere Schragflachen 67, 68, 69 befinden sich im 

so Bereich der groBten Maulweite der beiden Backen 
55, 56 sowie an stirnseitigen Laschen 70, 71 des 
von den Backen 55, 56 seitlich begrenzten Mittel- 
teils 72 des Tragkorpers 50. Die Schragflachen 
sind so ausgebildet und angeordnet da£ sie bei 

55 Bewegungen der Greifzange in LSngsrichtung mit 
entsprechenden Gegenflachen am Werkzeugmaga- 
zin bzw. am Werkzeughafter in Anlage gelangen, 
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wodurch die Backen 55, 56 seitlich verschwenken 
und dabel das jeweilige Werkzeug, d. h. dessen 
Aufnahmekegel, erfassen bzw. freigeben, und zwar 
ohne gesonderten Antrieb. 



AnsprUche 

1. Werkzeugwechsier fQr did HorizontaKund 
Vertikaispindel von Universal-FrSs-und Bohrma- 
schinen, bestehend aus einer Tragkonstruktion fQr 
mindestens eine Greifzange, die zwischen der 
W&chselposition eines Werkzeugmagazins und 
wahlweise der Horizontal-bzw. der Vertikaispindel 
motorisch gesteuert bewegbar ist, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi zwei Greifzangen (22, 23) mittels einer Halte- 
rung an einem Schwenkglied (17) montiert sind, 
dessen horizontal Drehachse - in der jeweiligen 
Wechselposition - quer zu den Achsen der 
Horizontal-und der Vertikaispindel verlSuft, und daB 
ein Support (12) fOr das Schwenkglied (17) an 
einem horizontal verfahrbaren Transportschlitten 
(10) verschiebbar montiert ist. 

2. Werkzeugwechsier nach Anspruch 1. 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ an der UnterseHe des Supports (12) ein 
DrehbOgel (14) urn die Vertikalachse verdrehbar 
montiert ist, in dessen nach unten ragenden 
Schenkeln (15) das Schwenkglied (17) mit den 
beiden Teieskoparmen (20, 21) getagert ist. 

3. Werkzeugwechsier nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daJ3 die Halterung fQr die Greifzangen (22, 23) 
durch zwei Teleskopanme (20, 21) gebildet ist, 
deren Mittelachsen - in der Wechselposition - sich 
unter einem spitzen Winkel in der jeweiiigen Spin- 
delachse schneiden, 

4. Werkzeugwechsier nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ die Halterung fQr die Greifzangen (22, 23) ein 
am plattenformigen Schwenkglied (37) ver- 
schlebbarer Schlitten (39) ist, an dessen Stimseite 
die beiden Greifzangen (41, 42) parallel nebenei- 
nander elnzeln verschiebbar montiert slnd 

5. Werkzeugwechsier nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daiJ die Greifzangen (41, 42) abgewinkelt und mit 
einem Schenkel am Schlitten (39) verschiebbar 
gefQhrt sind. 

6. Werkzeugwechsier nach Anspruch 4 Oder 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl der Support (34) an seiner vorderen Stimseite 
das Schwenkglied (37) trSgt und urn 90° verdreh- 
bar mittels eines Vertikalbolzens (32) am 
Transportschlitten (30) montiert ist. 



7. Werkzeugwechsier nach einem der An- 
sprQche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

da/3 die beiden Backen (55, 56) der Greifzangen 
5 (22, 23; 41, 42) in Ausschnitten (61, 62) eines 
TragkSrpers (50) begrenzt schwenkbar gelagert 
slnd und an ihren Enden obere und untere 
SchragflSchen (63, 64) aufweisen, die beim Anfah- 
ren eines Werkzeughalters eine Offnungsbewegung 
w beider Backen (55, 56) gegen die Kraft einer 
Druckfeder (54) erzeugen. 
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ABSTRACT: 
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holder (20, 21) on a swivel member (17) whose horizontal axis of rotation, in 
the respective change position, extends transversely to the axes of the 
horizontal and the vertical spindle, characterised in that a support (12) for 
the swivel member (17) is movably mounted on a horizontally movable 
conveying 

slide (10) and the holder for the grippers (22, 23) comprises two telescopic 
arms (20, 21) whose central axes, in the change position, intersect at an acute 
angle at the respective spindle axis. 



